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Abstract: 

DE 2730603 A 

A continuous filling and closing system for pastes, such as sausage meat, in tubular packages applies a 
brake to the closing mechanism drive after a sheath has been released for the filling of the next sausage 
During a filling operation, the drive of the closing mechanism at the given size of the portion is braked 
only to a level where it does not come to a complete standstill. 

This saves the time required to accelerate the closing mechanism drive to its full working speed. More 
time is available for filling operations so that the machine has a higher productivity. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zum kontinuierlichen Full en und Verschlieflen von 
schlauchartigen Verpackungshiillen aus plastischem Material 
mit pastosem Fidlgut, bei dem nach der Freigabe der Tlulle 
fur den Fullvorgang der Antricb fiir die Verschlieflorgane vor 
dem Fiillen der nachsten Wurst abgebremst wird, dadurch ge- 
lt ennzeiclinet, dafl wahrend des Fiillvorgangs der Antrieb der 
Verschlieflorgane bei der jeweiligen Portionsgrofle nur soweit 
abgebremst wird, dafl er nicht zum Stillstand kommt. 

2. Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Abbremsung durch eine elektro-magnetische Bremse und die 
Anpassung der Abbremsung an die jeweilige Portionsgrofle 
iiber einen an den Stromkreis der Bremse geschalteten Hegel- 
widerstand erfolgt. 

3. Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Abbremsung iiber einen Gleichstrom-Nebenschlufl-Motor und 
die Anpassung der Abbremsung an die jeweilige Portionsgrofle 
iiber einen elektrischen Steuerkreis vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet , dafl die 
Anpassung der Abbremsung an die jeweilige Portionsgrofle 
iiber einen Bremsmotor vorgenommen wird. 
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VERFAIIREN ZUM FULLEN UND VERSCIILIIiSSEN 
VON VERPACKUNGEN 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Full en und Ver- 
schlieflen von sclilauchartigen Verpackungshullen aus plastischem 
Material mit paslosern Fullgut, bei clem nach Freigabe der Iliille 
fur den Fullvorgang der Antrieb fur die Verschliefiorgane abge- 
bremst wird. 

Es ist bekannt, dafi bei der Hers tellung von Portionswursten Full- 
maschinen mit Verschlieftmaschinen derart elektrisch gekoppelt 
werden, daft nach beendetem Ausstofl der Portion in die sclilauch- 
artige Verpaclcungshiille ein Impuls an die Versclilieftmaschine ge- 
geben wird, worauf diese ihren Arbeitstakt durchfuhrt. Bei diesem 
schnttren zunachst die Verdrangerscherenpaare aus der geuffneteii 
Ausgangsstellung den Strang ein und werden anschlieflend gespreizt, 
wodurch ein Zopf der VerpackungshiUle gebildet wird. Urn den 
Zopf werden sodann durch die von der gleichen oder einer synchron 
laufenden Welle angetriebenen, aus Stempel und Matrize bestehen- 
den Verschlieflwerkzeuge zwei Verschluflklammern gesetzt und 
ggf. wird der Zopf durchtrennt. Nach dem Verschlieflvorgang wer- 
den die Verdrangerscherenpaare wieder geoffnet und unter Ent- 
spreizen in ihre Ausgangslage zuriickgefuhrt. Die Bewegung der 
Verdrangerscherenpaare beim Einschnuren und anschlieflendem 
Spreizen zur T3ildung des nSchsten Zopfes und die anschlieftende Be- 
tatigung der Verschliefiwerkzeuge erfolgt aus dem Stillstand nach 
AbschluB des Fullvorganges. Ilierbei werden die Verdrangerscheren- 
paare auf eine relativ hohe Betriebsgeschwindigkeit beschleunigt. 
Nach dem Setzen der Verschluflklammern werden die Verdranger- 
scherenpaare geoffnet und die Verschliefiorgane (Verdrangersche- 
renpaare und Verschlieflwerkzeuge) aus dieser hohen Betriebs- 
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geschwindigkeit durch Abbremsen in geoffnetem Zustand der 
Verdrangerscherenpaare zum Stehen gebracht, wSLhrend der 
nachste Fullvorgang erfolgt. Durch das an dieses Anhalten an- 
schlieftende Wiederanfahren ergibt sich eine ins Gewicht fallende 
Verlustzeit bei jedem Arbeitstakt der Verschlieflmaschine, vor 
allem dann, wenn erst - wie das in der Regel der Fall ist - nach 
beendetem Fullvorgang der Von der Fullmaschine kornmende 
Impuls fur die Betatigung der Verschlieflorgane gegeben wird. 
Diese Beschleunigung der Verdrangerscherenpaare aus dem Still- 
stand in die relativ hohe Betriebsgeschwindigkeit ist aber nicht nur 
sehr zeitaufwendig, sie beansprucht vielmehr auch Kupplung und 
Bremse des Antriebs der Verschliefiorgane ganz erheblich* Die 
pro Arbeitstakt auftretende Verlustzeit macht sich besonders bei 
schnell laufenden Maschinen mit hoher Taktzahl bernerkbar, etwa 
bei Taktzahl en im Bereich von 12o bis 14o Portion en/ min. , da 
dort diese Verlustzeit dann l2o bis 14o mal pro Minute anfallt. 

Bei mechanisch gesteuerten Fullmaschinen kann der Impuls zum 
Auslosen des Arbeitstaktes der Verschlieflmaschine zwar vor be- 
endetem Fullvorgang gegeben werden, so dafi die beschriebene 
Verlustzeit dadurch verringert wird. Diese Leistungssteigerung 
bei mechanisch gesteuerten Fullmaschinen (diskontinuierlichen 
Fullmaschinen) tritt zwar ein, kann aber nur zu einem kleinen 
Teil ausgenutzt werden, da die VerschliefXmaschinen zum aller- 
grofiten Teil mit kontinuierlich arbeitenden Fullmaschinen kombi- 
niert werden, die eine Impulsgabe vor vollendetem Ausstofi nicht 
zulassen. Femer tritt der Vorteil bei diskontinuierlichen Fullern 
nur dann ein, wenn die Geschwindigkeit der Verschliefimaschine 
jeweils der Portionsgrofie angepafit wird. Aufierdem ist eine 
nennenswerte Leistungssteigerung hierdurch aber hochstens bei 
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kleinem Kalibcr moglich. da dieser Impuls nicht sehr lange vor 
AbschluB des Fullvorgangs abgegeben werden kann, weil sonst 
die Gefahr besteht, daB die bereits den Einschniirvorgang durch- 
fiihrenden Verdrangerscherenpaare auf die sich noch fullende 
Wurst auftreffen, wodurch die Wursthulle beschadigt wird und 
der Produktionsvorgang unterbrochen werden muB. 

Einer an sich denkbaren Leistungssteigerung. also eine Erhohung 
der Taktzahl der kombinierten FiUl- und VerschlieBmaschine 
durch eine einfache Anhebung der Betriebsgeschwindigkeit uber 
die erwahnten l2o bis l4o Portionen/min. , sind mechanische 
Grenzen aufgrund der dann auftretenden sehr groBen Massenbe- 
sclileunigungen, insbesondere beim Antrieb der Verschlieftorgane, 
gesetzt. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren der ein- 
gangs genannten Art zu schaffen, mit dero trotz der aufgezeigten 
konstruktiven Grenzen erheblich mehr Portionen gleichen FuLlge- 
wichtes pro Zeiteinheit als bisher hergestellt werden kbnnen, wo- 
bei dieses FuUgewicht entsprechend der Einstellung der FuUma- 
schine von Wurststrang zu Wurststrang variabel sein soU. 

Diese Aufgabe ist gem&B der Erfindung dadurch gelost, daB wahrend 
des FUUvorgangs der Antrieb der VerschlieBorgane bei der jewei- 
ligen Portionsgrofle nur soweit abgebremst wird, daB er nicht 
zum Stillstand komrat. 

Die erfindungsgemaBe MaOnahme. den Antrieb der VerschlieBorgane 
nicht mehr wie bisher wahrend eines jeden Arbeitstaktes beim 
Fullen der jeweiligen Portion bis zum volligen Stillstand abzubrem- 
sen, sie vielmehr auf eine Geschwindigkeit vorzugsweise deutlich 
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grofler als Null zu halten, erbringt den Vorteil, dafl die Zeit zum 
Beschleunigen der Verschlieftorgane auf die iibliche Betriebsge- 
schwindigkeit und damit fur das Schlieften der Verdrangerscheren- 
paare, also die vorstehend erlauterte Verlustzeit, wesentlich 
gegeniiber der bisher pro Arbeitstakt erforderlichen Verlustzeit 
verringert wird. Somit steht bei gleicher Taktzahl wie bisher 
mehr Zeit fiir den Fullvorgang zur Verfiigung. Diese zusatzliche 
Zeit kann auf zweierlei Weise genutzt werden : entweder konnen 
erheblich mehr Portionen gleichen Gewichtes wie bisher pro Zeit- 
einheit oder es kann die gleiche Anzahl von Packungen, jedoch mit 
entsprechend groBerem Gewicht, hergestellt werden. 

Der grundlegende Vorteil der Erfindung besteht also darin, dafi 
pro Zeiteinheit erheblich mehr Fullgut als bisher portionsweise ab- 
gepackt werden kann. Vorteilhaft wird die Erfindung bei Portions- 
wursten ab etwa loo g angewandt, bei denen z. B. die Anzahl der 
geftaiten und verschlossenen Wurste von 14o auf 19o/min. gestei- 
gert werden konnte. Das erfindungsgemafle Verfahren ist infoige 
des nicht mehr erforderlichen Stillstandes und Wiederanfahrens 
auch schonender fiir Kupplung und Bremse des Antriebs der Ver- 
schliefiorgane. 

Eine vergleichsweise einfache Anpassung der jeweils erforder- 
lichen Abbremsung des Antriebs im Verhaltnis zur gewunschten 
Portionsgrofle oder zum Portionsgewicht der zu erzeugenden Packun- 
gen ergibt sich dann, wenn gemafl der Erfindung die Abbremsung 
durch eine elektro-magnetische Bremse erfolgt', deren Anpassung 
an die jeweilige Portions grofle uber einen in den Stromkreis der 
Bremse geschalteten Regelwiderstand erfolgt. Dieser Regelwider- 
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stand kann auch iiber eine Steuerkurvenscheibe in Verbindung 
mil einem Initiator in Anpassung an das gewiinschte Bremsver- 
halten gesteuert werden. Fs liegt weiterhin im Rahmen der Er- 
findung, die Anpassung der Abbremsung an die jeweilige Por- 
tionsgrofle sowie die daran anschlieflende Beschleunigung von 
der FuUmaschine mit einem elektinschen Steuerkreis iiber einen 
Gleichstrom-NebenschluG-Motor durchzufilhren. 

Die Anpassung der Abbremsung an die jeweilige Portionsgrofte 
kann auch iiber einen Bremsmotor vorgenommen werden, der 
uber uinen Nocken auf der Ilauptwelle gesteuert wird. 

Die Krfnidung ist im folgenden anhand der schematischen Zeich- 
nung iuilii»r crlautert. Ilierbei zeigen: 

Fig. 1 ein Geschwindigkeitsdiagramm zweier aufeinander folgen- 
der Arbcitstakte herkommlich angetriebener VerschlieGor- 
gane einer Kombination aus Full- und Verschlieflmaschine; 

Fig. 2 die zeitliche Zuordnung der einzelnen Arbeitsschritte der 
Verschlieflorgane zu den Arbeitstakten nach Fig. 1; 

Fig. 3 ein Geschwindigkeitsdiagramm zweier aufeinander folgender 
Arbcitstakte von nach dem erfindungsgemaflen Verfahren an- 
getriebenen Vcrschlieflorganen der gleichen Kombination 
aus Full- und Verschlieflmaschine wie nach Fig. 1 unter An- 
wendung einer elektromechanischen Bremse; 

Fig. 4 ein Geschwindigkeitsdiagramm zweier aufeinander folgender 
Arbeitstakte des erf in dungs gem a (3 en Verfahrens wie in Fig. : 
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unter Anwendung eines iiber einen Steuerkreis geregelten 
Gleichstrom-NebenschluR -Motors als Antriebsaggregat 
der Verschlieftorgane; 

Fig. 5 die zeitliche Zuordnung der einzelnen Arbeitsschritte der 
Verschlieflorgane zu den Arbeitstakten nach Fig. 3 und 4. 

In den Fig. 1, 3 und 4 ist auf der Ordinate jeweils die Arbeitsge- 
schwindigkeit der Verschliefiorgane ausgedriickt in Umdrehungen 
der Antriebswelle pro Minute angegeben, auf der Abszisse ist die 
wahrend zweier Arbeitstakte jeweils benotigte Zeit fur die einzelnen 
Arbeitsschritte wiedergegeben. 

Gemafi Fig. 1 werden bei den herkommlichen Verfahren zurn FtUlen 
und VerschlieGen von Packungen die Verschlieftorgane zu Beginn 
eines jeden Arbeitstaktes von der Geschwindigkeit Null auf die Ar- 
beitsgeschwindigkeit U beschleunigt. Wahrend dieser Beschleu- 
nigung fiihren die Verdrangerscherenpaare der Verschlieftrnaschine 
eine Bewegung zurn Einschntiren der schlauchartigen Verpackungs- 
huUe aus. Dieser Einschniirvorgang wird noch eine kurze Zeit 
fortgesetzt, nachdem die Arbeitsgeschwindigkeit u max erreicht ist. 
Nach Beendigung de6 Einschniirens kommt es dann, vgl. Fig. 2, zurn 
Spreizen, Setzen der Verschlufiklammern und anschlieOendem Offnen 
der Verdrangerscheren. Wahrend der Offnungsbewegung wird der 
Antrieb der Verschliefiorgane, namlich Welle, Kurvenantrieb, Ver- 
bindungsgest&nge und Verschlieflhebel, - und mithin auch die Ver- 
drangerscherenpaare - bereits wieder abgebremst. Mit Beginn der 
Abbremsung setzt auch das Entspreizen der Verdrangerscheren- 
paare ein, das anschliefiend bei Erreichen der Arbeitsgeschwindig- 
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keit Null des Antricbs der Verschlieflorgane beendet ist. Der 
anschlieflende Stillstand der Verschlieflorgane mit den geoff- 
nctcn Verdrangerscherenpaaren ist notwendig, um eine Packung, 
z. B. eine Wurst, bestimmter Portionsgrofle fiillen zu konnen. 
Sobald der Fullvorgang beendet ist, wird die Verschlieflmaschine 
von der FiiUmasclune angesteuert, so dafl sie einen neuen Ar- 
beitstakt zum Fiillen und Verschlieflen einer Portionspackung aus- 
fflhrt, wie dies vorstehend beschrieben wurde. 

In der Fig. 2 sind die vorstehend beschriebenen, aufeinanderfol- 
genden Arbeitsschritte eines jeden Arbeitstaktes der Verschliefl- 
organe in ihrer Zuordnung zur Drehzahl, also zur Arbeitsgeschwin- 
digkeit, ihrer Antriebswelle, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist, ge- 
zeigt. Dabei ist die hinsichtlich der Hohe unterschiedliche Auftra- 
gung der einzelnen Arbeitsschritte zueinander unbeachtlich; sie 
erfolgte lediglich aus Grunden der besseren Darstellung. 

Das erfindungsgemafle Verfahren ist in den Fig. 3 und 4 dargestellt. 
Die einzelnen Arbeitsschritte sind die gleichen wie beim bekannten 
Verfahren nach Fig. 1 und 2. Gemafl der Erfindung erfolgt die Ab- 
bremsung des Antriebs der Verschlieflorgane beim Entspreizen 
jedoch nicht mehr auf die Geschwindigkeit Null, also in den Still- 
stand, sondern nur auf einen Wert vorzugsweise deutlich grofler als 
Null, vgl. Ordinate der Fig. 3 und 4. Dabei steht die fur Wiirste 
ab einer Portionsgrofle von etwa loo g erforderliche Fullzeit aber 
dennoch zur Verfiigung. Bei Beginn des nachsten Arbeitsganges 
mufl derAntrieb der Verschlieflorgane sodann nur noch von dieser 
verringerten Geschwindigkeit auf die Arbeitsgeschwindigkeit be- 
schleunigt werden, was erheblich zeitsparender ist als die entsprechen- 
de bisherige Beschleunigung vom Stillstand aus, wie ein Vergleich 
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des Arbeitsschrittes "Einschnuren" nach Fig. 2 niit dem nach 
Fig. 5 ergibt. Auch in Fig. 5 ist die Zuordnung der aufeinander- 
folgenden Arbeitsschritte der Verschlieflorgane - und zwar nach 
den/erfindungsgemaflen Verfahren - zur Drehzahl ihrer Antriebs - 
welle gemafl Fig. 3 und 4 gezeigt. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, beansprucht das Besclileunigen 

des Antriebs der Verschlieflorgane von der Geschwindigkeit 1, Nv qi 

auf U die Zeit t„, beispielsweise von etwa loo Millisekunden. 
max 1 

Demgegeniiber ist beim erfindungsgemaflen Verfahren die Zeit 

fur das Beschleunigen des Antriebs der Verschlieflorgane - nun- 

mchr von der Geschwindigkeit U auf U - wesentlich geringer, 

e max 

beispielsweise etwa 2o ms = t^, was zur Fcrtge hat, dafi mit dem 
erfindungsgemaflen Verfahren bei Zugrundelegung gleicher Por- 
tionsgroflen wie bei dem zum Vergleich stehenden bisherigen Ver- 
fahren nach Fig. 1 weniger Zeit pro Arbeitstakt beansprucht wird, 
namlich t t - t„ = t , nach dem gewahlten Beispiel etwa 8o ms. 
Die Zeit t wird also gemafl der Erfindung bei jedem Arbeitstakt 
gespart; wenn somit bisher etwa 12o Wiirste pro Minute abgepackt 
wurden, so konnen nunmehr gemafl der Erfindung etwa 142 Wiirste 
hergestellt werden. 

Die in Fig. 3 gezeigte Abbremsung und deren Anpassung wurden 
mit einer elektro-magnetischen Bremse in Verbindung mit einem 
regelbaren Widerstand in der Bremsleitung erreicht. 

Optimal kann dieses Abbremsen und Beschleunigen gemafl Fig. 4 
jedoch mit einem beispielsweise uber einen elektrischen Steuer- 
kreis gesteuerten Gleichstrom-Nebenschlufl-Motor erfolgen. Die 
Ubergangszustande von der A rbeits geschwindigkeit in den Abbrems- 
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vorgang unci anschlieftend wieder in den Besclileunigungsvorgang 
sowie in die daran anschlieOende Arbeitsgeschwindigkeit konnen 
hierbei besonders gut an die Bet riebs parameter der Verscliliefl- 
maschine angepaflt werden. Dieser elektrische Stcuerkrcis kann 
auch bin Mikroprozessor sein. 
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